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= (54) Title: METHOD FOR COATING, ESPECIALLY PAINTING, OBJECTS 

11 (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM BESCHICHTEN, INSBESONDERE LACKIEREN, VON GEGENSTANDEN 

IS (57) Abstract: The invention relates to a method for coating, especially painting, objects, especially vehicle bodies that consist of 
~ a plurality of initially individual and then interlinkable parts (5, 6, 7, 8). While these objects used to be coated in a ready-assembled 
— state and their movable parts were moved during coating by means of a robot or by hand in order to reach all surfaces to be coated, 
according to the inventive method, at least one part (8) of the object is guided separately from the other parts (5, 6, 7) on its own skid 
(2*) through the coating chamber (1). The coating material for all matching parts (5, 6, 7, 8) is taken from the same supply source so 
that the coating is identical on all parts (5, 6, 7, 8). The matching parts (5, 6, 7, 8), during coating, have such a large distance from 
one another that all surfaces to be coated can be reached by the application devices (9, 10) without the objects having to be moved. 
The inventive method thus allows reducing length and width of the coating chamber (1). 

ON 

t*"^ (57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zum Beschichten, insbesondere Lackieren von Gegenstanden, insbesondere von 
O Fahrzeugkarosserien beschrieben, die aus mehreren zunachst getrennten und danach miteinander verbindbaren Teilen (5, 6, 7, 8) 
^ bestehen. Wahrend diese Gegenstande friiher fertig montiert beschichtet wurden und ihre beweglichen Teile bei der Beschichtung 
^ mit Hilfe eines Roboters oder von Hand bewegt wurden, um alle zu beschichtenden Oberflachen zu erreichen, wird bei dem erfln- 
w dungsgemassen Verfahren mindestens ein Teil (8) des Gegenstandes getrennt von den anderen Teilen (5, 6, 7) auf einem eigenen 
^ Skid (2 l ) durch die Beschichtungskabine (1) gefUhrt. Das Beschichtungsmaterial fur alle zusammengehorenden Teile (5, 6, 7, 8) 
wird dabei derselben Versorgungsquelle entnommen, sodaB die Beschichtung auf alien Teilen (5, 6, 7, 8) identisch ist. Die zusam- 
mengehfirenden Teile (5, 6, 7, 8) haben auf diese Weise bei der Beschichtung einen so grossen Abstand voneinander, dass alle zu 
^ beschichtenden Oberflachen von den Applikationseinrichtungen (9, 10) erreicht werden kdnnen, ohne dass die Gegenstande bewegt 
^ zu werden brauchen. Die Beschichtungskabine (1) kann hierdurch kurzer und schmaler ausgefuhrt werden. 
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Verfahren zum Beschichten, insbesondere Lackieren, 

von Gegenstanden 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten, 
insbesondere zum Lackieren, von Gegenstanden, insbe- 
sondere von Fahrzeugkarosserien, die mehrere zunachst 
10 getrennte und danach miteinander verbindbare Teile umfassen, 
bei dem die Gegenstande mit Hilfe eines Fordersystems auf 
Skids durch mindestens eine Beschichtungskabine gefuhrt 
werden, in der mindestens eine Applikationseinrichtung 
angeordnet ist . 

15 

Bei den bekannten, derzeit praktizierten Verfahren dieser 
Art, die zum Lackieren von Fahrzeugkarosserien eingesetzt 
werden, werden die Fahrzeugkarosserien in komplett montier- 
tern Zustand beschichtet. Die beweglichen, an der Fahrzeug- 

20 karosserie losbar angebrachten Teile, beispielsweise 
Turen, Frontklappe und Heckklappe, miissen, urn alle zu 
lackierenden Oberf lachen erreichen zu k6nnen, mit Hilfe 
von Robotern wahrend des Lackiervorganges geschwenkt 
werden, Mit dem Durchsatz durch die Lackieranlage steigt 

25 auch der Anteil der nicht wertschopf enden Prozesse, wie 
das Ein- und Ausfahren der Roboter, das Offnen von Hauben 
und Tiiren sowie das Anfahren von Beschichtungspositionen. 
Die Effizienz der Roboter nimmt dabei ab, so daS ab einem 
bestimmten Durchsatz eine zusatzliche Beschichtungslinie 

3 0 erforderlich wird. 



- 35 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art anzugeben, bei welchem die 
Effizienz des Beschichtungsvorganges erhoht ist. 



WO 2004/007093 




PCTYEP2003/006398 



Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadnrch gelost, daS 
mindestens ein Teil der Gegenstande getrennt von den 
anderen Teilen auf einem eigenen Skid durch die Beschich- 
tungskabine gefiihrt wird. 

05 

Erf indungsgemaS konnen alle Einrichtungen zum Bewegen 
der beweglichen Teile, bei Fahrzeugkarosserien zum Offnen 
der Hauben und Turen, entfallen, wodurch die nicht wert- 
schopfenden Vorgange reduziert werden. Gleichzeitig 

10 kann der Beschichtungsprozess , der bisher bei automa- 
tisierten Beschichtungsanlagen im Stop-and-Go-Betrieb 
erfolgte, trotz Einsatzes von die Applikationseinrich- 
tungen fuhrenden Beschichtungsrobotern wieder im kon- 
tinuierlichen FlielSbetrieb durchgefuhrt werden. Auch 

15 hierdurch werden nicht wertschopf ende Prozesse einge- 
spart . Die Zahl der Roboter insgesamt kann reduziert 
werden; die Kabinen konnen kurzer und schmaler aus- 
gelegt werden. Die deutlich reduzierte Kabinengrund- 
f lache fiihrt zu ent spr echenden Einsparungen in der Auf be - 

20 reitung der Kabinenluft. Durch den FlieSbetrieb brauchen 
die die Applikationseinrichtung fuhrenden Roboter keine 
translatorische Achse parallel zur Bewegungsrichtung der 
Gegenstande aufzuweisen. 

25 Die unterschiedlichen, zu demselben Gegenstand gehorenden 
Teile brauchen nicht notwendig zeitgleich oder unmittelbar 
nacheinander den BeschichtungsprozeS zu durchlaufen. 

Bei einer vorteilhaf ten Ausfuhrungsf orm des erfindungs- 
30 gemaSen Verfahren folgt der Skid, auf welchem das min- 
destens eine Teil getragen wird, dem oder den Skids 
welcher bzw. welche die anderen Teile des Gegenstandes 
tragt bzw. tragen, durch dieselbe Beschichtungskabine . 
Sie werden also durch dieselbe Applikationseinrichtung aus 
* 35 derselben Quelle des Beschichtungsmaterials beschichtet, 
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was fur identische Beschichtungen, insbesondere also auch 
Farbgleichheit , sorgt . 

Alternativ karm der mindestens eine Teil des Gegenstandes 
05 auf seinem eigenen Skid auch durch eine andere Beschich- 
tungskabine gefuhrt werden als die anderen Teile des 
Gegenstandes, wobei die Applikationseinrichtungen in 
beiden Beschichtungskabinen aus einer gemeinsamen Ver- 
sorgungseinrichtung gespeist werden. Auch hierdurch 
10 lasst sich die gewunschte Identitat der Beschichtung, 
insbesondere Farbgleichheit, erreichen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend 
anhand der Zeichnung naher erlautert; die einzige Figur 
15 zeigt in sehr schematischer Draufsicht eine Beschich- 
tungskabine mit zwei darin bef indlichen Skids . 

Die Beschichtungskabine ist in der Figur mit dem Bezugs- 
ZoichGFi 1 gekennseichnet ; sig wird von Skids 2, 2 : , 

20 welche zu beschichtende Teile 5, 6, 7, 8 tragen, itn 

Sinne des Pfeiles 3 durchquert . Das hierzu erf orderliche 
Skidf order system sowie die Turen an den Schmalseiten 
der Beschichtungskabine 1, die zum Durchlass der bela- 
denen Skids 2, 2' erforderlich siiid, sind in der Figur 

25 aus Ubersichtlichkeitsgrunden weggelassen, 

Im Inneren der Beschicht\ingskabine 1 bef inden sich auf 
gegeniiberliegenden Seiten des Bewegungsweges der zu 
beschichtenden Gegenstande 5, 6, 1 , 8 Applikations- 

3 0 einrichtungen 9, 10, die aus einer gemeinsamen Versor- 
gungsquelle gespeist werden und mit denen die auf den 
Skids 2, 2 ! vorbeigefiihrten Teile 5, 6, 7, 8 beschich- 
tet werden. Die Applikationseinrichtungen 9, 10 werden 
von Robotern gefuhrt, die ausschliefilich Bewegungsach- 

35 sen in vertikaler und in horizontaler Richtung senkrecht 
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zur Bewegungsrichtung, nicht jedoch eliie Bewegungsachse 
parallel zur Bewegungsrichtung aufzuweisen brauchen. 

Bei den zu beschichtenden Teilen 5, 6, 7, 8 handelt 
05 es sich im vorliegenden Falle urn das Dach 5, die Front - 
klappe 6, die Heckklappe 7 und die Turen 8 einer Fahr- 
zeugkarosserie. Dach 5, Frontklappe G und Heckklappe 
7 sind auf dem ersten Skid 2 so angeordnet, daS sie 
sich gegenseitig nicht beruhren und alle zu beschich- 
10 tenden Oberflachen von den Applikationseinrichtungen 9, 
10 ohne Bewegung dieser Telle 5, 6, 7 erreicht werden 
konnen. Die Turen 8 sind auf dem zweiten Skid 2' montiert, 
der dem ersten Skid 2 in Bewegungsrichtung (Pfeil 3) 
nachf olgt . Die Tiiren 8 sind auf dem zweiten Skid 2 1 
15 ebenfalls so angeordnet, daS alle ihre Flachen, die 

beschichtet werden sollen, von den Applikationseinrichtun- 
gen 9, 10 erreicht werden konnen, ohne daS sie bewegt 
werden mussen. 

2 0 Nach dem Durchlaufen beider Skids 2, 2 ! sind alle Teile 

5, 6, 7, 8 der Fahrzeugkarosserie ohne Zuhilfenahme 
eines eine Bewegung der Teile 5, 6, 7, 8 durchf uhrenden 
Roboters beschichtet, Sie konnen nunmehr zu einer fertig 
beschichteten Fahrzeugkarosserie zusammenmontiert oder 
25 separaten Vormontagelinien zugefuhrt werden. 

Die Skids 2, 2 1 konnen konventionelle Bauweise besitzen. 
Sie weisen insbesondere jeweils zwei parallel zur Bewe- 
gungsrichtung verlaufende Kufen 13, 14, 13 1 , 14 1 auf, 

3 0 die im dargestellten Falle durch zwei Querstreben mit- 

einander verbunden sind. Auf der so gebildeten Trag- 
struktur 11, 11' sind im einzelnen nicht dargestellte 
Halterungen fiir die Teile 5, 6, 7 montiert, die starr 
ausgebildet sind, also keine Verschwenkung oder son- 
35 stige Bewegung der Teile 5, 6, 7, 8 zu ermoglichen 
brauchen . 
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Patentanspriiche 

05 

1. Verfahren zum Beschichten, insbesondere Lackieren, 

von Gegenstanden, insbesondere von Fahrzeugkarosse- 
rien, die mehrere zunachst getrennte und danach miein- 
ander verbindbare Teile umfassen, bei dem die Gegenstande 
10 mit Hilfe eines Fordersys terns auf Skids durch mindestens 

eine Beschichtungs station gefiihrt werden, in der mindestens 
eine Applikationseinrichtung angeordnet ist, 

dadurch gekennzeichnet , daS 

15 

mindestens ein Teil (8) der Gegenstande getrennt von 
den anderen Teilen (5, 6, 7) auf einem eigenen Skid 
(2 1 ) durch die Beschichtungskabine (8) gefuhrt wird. 

20 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS der Skid (2 1 ), auf welchem das mindestens eine 
Teil (8) getragen wird, dem oder den Skids (2) , welcher 
bzw. welche die anderen Teile (5, 6, 7) der Gegenstande 
tragt bzw. tragen, durch dieselbe Beschichtungskabine 

25 (8) folgt . 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS der mindestens eine Teil des Gegenstandes auf 
seinem eigenen Skid durch eine andere Beschichtungs - 
3 0 kabine geleitet wird als die anderen Teile des Gegen- 
standes, wobei die Applikationseinrichtungen in bei- 
den Beschichtungskabinen aus einer gemeinsamen Farb- 
versorgungseinrichtung gespeist werden. 
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